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Die foigenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagan entnommen 

(g) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Klappschachtein fur Zigaretten 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Klapp- 
schachtein fur Zigaretten oder dergleichen aus Zuschnit- 
ten (10) aus dunnem Karton. 

Die Zuschnitte (10) werden im Bereich einer Verpackungs- 
maschine von einer fortlaufenden Materialbahn (29) ab- 
getrennt Die Materialbahn (29) wird entsprechend der 
Gestalt der herzustellenden Zuschnitte (10) mit Leimbil- 
dern versehen, namlich Leimstreifen und Leimflachen 
(24, 25, 26, 27, 28). Diese bestehen aus Hotmelt-Leim, der 
nach dem Auftiringen aushartet und spater bei der Verar- 
beitung der Zuschnitte in der Verpackungsmaschine reak- 
tiviert wird. 
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Die Erfindung betrifFt ein Verfahren zum Herslellen von 
Klappschachleln fiir Zigaretlen oder dergleichen - Hinge- 
Li d-Packungen - aus Zuschnitten zurBildung eines Schach- 
telteils und eines mil diesem verbundenen Deckels, wobei 
Schachtel-Seitenwande und Deckel- Seitenwande aus durch 
Klebung mileinander verbundenen Seitenlappen und Dek- 
kel-Seilenlappen beslehen. Weilerhin betrifft die Erfindung 
eine Vorrichtung zum Herslellen derartiger Packungen. 

Klappsdiachteln bzw. Hinge-Ud-Packungen sind ein 
weltweit iiblicher Packungstyp fiir 25garelten, aber auch fur 
andere Produkte. Die Zuschnille fiir die Fertigung deraniger 
Packungen bestehen aus diinnem Karton. Schachtelleil und 
Deckel werden stels aus einem einstiickigen, zusammenhan- 
genden Zuschnitt gefertigt. Ein bei diesem Packungstyp ub- 
Licher Kragcn besteht vielfach aus einem gesonderten Zu- 
schnitt, ebenfalls aus dunnem Karton. Der Kragen kann 
auch mit dem Zuschnitt fiir die Klappschachtel einstuckig 
verbunden sein. 

Ein charakteristisches Merkmal dieses Packungstyps sind 
doppellagige Schachtel-Seitenwande und Deckel-Seiten- 
wande. Jeweils innere und auBere Schachtel-Seitenwande 
sowie Deckel-Seitenwande iiberdecken einando- ganz oder 
teilweise und sind zur Bildung der Seiten wSnde miteinander 2S 
veiklebt. Weitere Telle der Klappschachtel sind ebenfalls 
durch Klebung miteinander verbunden. Insbesondere sind 
Kragen und der Packungsinhall - ein aus Zigarettengruppe 
und Innenumhiiilung bestehender Zigarettenblock - durch 
Klebung in der Klappschachtel fixial. 

Seit Fertigung von Klappschachteln wird Leim auf Zu- 
schnitte bzw. teilweise fertiggestellte Klappschachteln auf- 
gebracht, d^ unmittelbar nach dem Auftragen abbindet. Die 
technologische Eigenart des verwendeten Klebers erfordert, 
daB unmittelbar oder kurzfristig nach Aufbringen des Leims 
die betreffenden Packungsieile miteinander. verbunden wer- 
den miissen. Es ist deshalb allgemein iiblich, die Schachtel- 
Seitenwande und Deckel-Seitenwande als letzten Ferti- 
gungs- bzw. Faltschritt zu kompletiieren. Dazu werden an 
der iiberwiegend fertiggestellten Klappschachtel die unge- 
falteten auSeren Schachtel-Seitenlappen und Deckel-Seiten- 
lappen mit Leim versehen und unmittelbar danach umgefal- 
tet zur Veibindung mit den inneren Schachtel-Seitenlappen 
imd Deckel-Seitenlappen. Dieses Verfahren ist aufwendig 
und in der Praxis storanfallig, besonders bei \ferpackungs- 
maschinen mit hoher Leistung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Faligung 
von (Zigaretten-)Packungen des Typs Klappschachtel zu 
vereinfachen und Stdrungen aufgnmd der notwendigen Be- 
leimungen zu veningem. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist das erfindungsgemaBe 
Verfahren zum Herslellen von Klappschachteln durch fol- 
gende Merkmale gekennzeichnet: 



30 



35 



40 



45 



50 



a) die Schachtel-Seitenlappen und Deckel-Seitenlap- 55 
pen sind durch Hotmelt-Leim miteinander verbunden, 

b) der Hotmelt-Leim wird auf den ungefalteten, ebe- 
nen Zuschnitt aufgebracht und ausgehartet, 

c) der Hotmelt-Leim wird beim Verbinden der Schach- 
tel-Seitenlappen und Deckel-Seitenlappen durch 60 
Warme reaktiviert. 

Hotmelt-Leim ist grundsaizlich bekannt. Die Besonder- 
heit dieses Leimlyps besiehi darin, daB Leimbilder bei er- 
warmtem bzw. erhitztem Leim aufgetragen und danach 65 
durch Abkiihlen ausgehartet werden konnen. Die so aufge- 
brachten Leimbilder sind nach dem Ausharten fesl und nicht 
klebend. Durch Aufbhngen von Warme konnen die betref- 



fenden Leimstellen reaktiviert und die betreffenden Zu- 
scbnitteile miteinander verklebt werden. Dieser Leimtyp ist 
bisher bei der Fertigung von Klappschachteln nicht zum 
Hnsatz gekonunen. 

Der Vorteil des erfindungsgeraaBen Verfahrens besteht 
darin, daB die wahrend der Endphase der Fertigung der 
Klappschachteln wirksamen Leimbilder bereits auf den ebe- 
nen, ungefalteten Zuschnitt aufgebrachi werden konnen, 
also bei Beginn des Fall- und Verpackungsprozesses, Die 
Leimbilder fiir die Schachtel-Seitenlappen und Deckel-Sei- 
tenlappen konnen erfindungsgemaB gleichzeiiig mit weite- 
ren Leimbildem auf den ungefalteten Zuschnitt aufgebracht 
werden, also fiir die Fixierung des Kragens und des Zigaret- 
tenblocks. Auch diese Beleimungen werden vorzugsweise 
aus Hotmelt-Leim gebildet, vorzugsweise in einer gemein- 
samen Beleimungsstation. 

GemaB einem weiteren wichtigen Xforschlag der Erfin- 
dung werden die Zuschnitte fiir die Fertigung der Klapp- 
schachteln im Bereicb der Verpackungsmaschine von einer 
fortlaufenden Materialbahn aus dUnnem Karton oder der- 
gleichen durch Abtrennen und Stanzen hergestellt Dabei 
wird erfindungsgemaB das Leimbild fiir die Schachtel-Sei- 
tenlappen und Deckel-Seitenlappen, vorzugsweise aber das 
gesamte Leimbild der Zuschnitte, auf die fortlaufende Mate- 
rialbahn aufgebradit, und zwar in einer Position entspre- 
chend den nachfolgend durch Stanzen bzw. Schneiden her- 
zustellenden Zuschnitten. 

Die Materialbahn kann erfindungsgemaB fiir die Ferti- 
gung der Zuschnitte teilweise vorbereitet sein, namlich hin- 
sichtlich der auBeren Bedruckung (Farbdruck etc.). Es ist 
aber auch moglich, eine neutrale, unbedruckte Materialbahn 
der Verpackungsmaschine zuzustellen und die Bedruckung, 
Pragung und Stanzung der Zuschnitte im Bereich der Ver- 
packungsmaschine analog zu DE 197 26 324.0 durchzufiih- 
rcn. 

Die erfindungsgemafie Vorrichtung ist mit einem Leimag- 
gregat ausgeriistet zum Aufbringen von Hotmelt-Leim auf 
Zuschnitte bzw. auf die fortlaufende Materialbahn. Des wei- 
teren sind Aggregate vorgesehen, um von der Materialbahn 
Zuschnitte abzutrennen. 

Weitere Eihzelheiten iiber die Gestaltung der Zuschnitte, 
dor Materialbahn sowie der Vorrichtung werden nachfol- 
gend anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 einen ausgebreiteten Zuschnitt fiir eine Klapp- 
schachtel 

. Fig. 2 eine Materialbahn zur Fertigung von Zuschnitten 
fur Klappschachteln, 

Fig. 3 eine starit vereinfachte Vorrichtung zur Fertigung 
von Zuschnitten fiir Klappschachteln in Seitenansicht, 

Fig. 4 eine ebenfalls vereinfachte Darstellung der Vor- 
richtung in einer Queransicht, 

Fig. 5 eine Einzelheit der Vorrichtung gemaB Fig. 3, nam- 
lich eine Leimstation, 

Fig. 6 die Vorrichtung gemaB Fig. 5 in einer Queransicht. 
Klappschachteln bzw. Hinge-Li d-Packungen fiir Zigaret- 
len oder dergleichen haben einen allgemein iiblichen Grund- 
aufbau. Fig. 1 zeigt einen typischen Zuschnitt 10 fiir die Fer- 
tigung einer Klappschachtel. Aus dem einstuckigen Zu- 
schnitt 10 aus dUnnem Karton oder ahnlichem Verpackungs- 
malerial wird ein (unterer) Schachtelleil 11 und ein mit die- 
sem verbundener Deckel 12 gefaliei. 

Zum Schachielteil 11 gehorcn eine Schachtel-Vorder- 
wand 13, eine Schachlel-Ruckwand 14, eine Bodenwand 15 
sowie innenliegende Schachtel-Seitenlappen 16 und auBen- 
liegende Schachtel-Seitenlappen 17. Edese bilden zusam- 
men Schachtel-Seitenwande. 

Analog besteht der Deckel 12 aus Deckel- Vorderwand 18, 
Deckel-Ruckwand 19, Stimwand 20 sowie inneren Deckel- 
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Seitenlappen 21 und auBeren Deckel-Seitenlappen 22. Letz- 
tere bilden zusammen jeweils Deckel-Seitenwande. 

Der Deckel 12 isl iiber cine Gelenklinie 65 im Bereich der 
Deckel-Ruckwand 19 mit der Schachlel-ROckwand 14 
schwenkbar verbunden. Am fireien Ende der Deckel- Vorder- 
wand 18 ist ein Deckel-Innenlappen 23 angeordnei, der bei 
der fertigen Klappschachtel gegen die Innenseite der Dek- 
kel-Vorders\'and 18 gefaltel ist. 

Der Zuschnitt 10 isl an verschiedenen Stellen mit Leim zu 
versehen, einerseits urn Faltlappen miteinander zu verbin- 
den, andererseits urn einen aus einem gesonderten Zuschnitt 
gefertigten Kragen (nicht gezeigi) und den Packungsinhalt, 
insbesondere einen Zigarettenblock, zu fixieren. 

Die auBeren Schachlel-Seitenlappen 17 sowie die auBeren 
Deckel-Seitenlappen 22 sind mit Leimstreifen 24 bzw. 
Leimflachen 25 versehen. Diese Leimbilder dienen zur Ver- 
bindung der auBeren Schachtel-Seitenlappen 17 mit den in- 
neren Schachtel-Seitenlappen 16 sowie zur Verbindung der 
auBeien Deckel-Seitenlappen 22 mit den inneren Deckel- 
Seitenlappen 21 in entsprechender Faltstellung der Klapp- 
schachtel Diese Verbindung der Seitenlappen 16, 17; 21, 22 
erfolgt ublicherweise unmittelbar mit der Fertigstellung der 
Klappschachtel, wenn die auBeren Seitenlappen 17, 22 aus 
der AusgangssteUung bis zur Anlage an die bereits gefalte- 
ten inneren Seitenlappen 16, 21 umgefaltel werden. 

Die Schachtel-Vorderwand 13 ist innenseitig mit (zwei 
parallelen) Leimstreifen 26 versehen. Diese erstrecken sich 
bis unmittelbar zum fireien Rand der Schachtel-Vorderwand 
13. Die Leimstreifen 26 dienwi im oberen Bereich - der 
freien Kante zugeordnel - zum Fixieren eines Kragens. Der 
untere Teil dient zum Verankem des Packungsinhalts, also 
des 21igarettenblocks. 

Auch im Bereich der Schachlel-Ruckwand 14 sind innen- 
seitig Leimstreifen 27 angeordnet Diese hab«i den Zweck, 
den Packungsinhalt im Bereich der Ruckseite der Klapp- 
schachtel zu fixieren. 

Leimflachen 28 im Bereich der Deckel-Vordaivand 18, 
namlich an deren Innenseite, dienen zum Verkleben des 
Deckel-Innenlappens 23 nach dem Umfallen desselben. 

Mindestens die Beleimung der Seitenlappen 17 und 22, 
vorzugsweise aber alle Leimbilder, werden auf den ungefal- 
teten Zuschnitt 10 aufgebracht. Zu diesem Zweck wird ein 
Leim venvendet, der unmittelbar nach dem Aufbringen in- 
aktiv wird und zu einem spaiaren 2^itpunkt, namlich eni- 
sprechaid dem Fertigungsverlauf fiir die Klappschachtel, 
wieder aktiviert wird und die Verklebung ermoglichL Diese 
Eigenschafl hat Hotmelt-Kleber bdcannter AusfUhrung bzw. 
Zusammensetzung . 

Bei dem in den Zeichniingen darges tell ten, bevorzugten 
Ausftihrungsbeispiel werden die Zuschnitte 10 fiir die 
Klappschachteln im Bereich einer Verpackungsmaschine 
ganz Oder teilweise gefertigt. Bei dem vorliegenden Ausfiih- 
rungsbeispiel wird der Verpackungsmaschine eine Material- 
bahn 29 zur Verfijgung gestellt, die gemaB Fig. 2 fabrikma- 
Big teilweise fiir die Fertigung der Zuschnitte 10 vorbereitet 
ist 'Die Materialbahn 29 weisi eine fortlaufende Bedruk- 
kung 30 auf, namlich entsprechend dem auBeren gestalteri- 
schen Erscheinungsbild der Klappschachtel. Die Bedruk- 
kung 30 ist packungsgenau auf die Materialbahn 29 aufge- 
bracht, derart, daB im Bereich der Verpackungsmaschine 
hinsichtlich der Bedruckung komplette Zuschnitte 10 von 
der Materialbahn 29 abgetrennt werden konnen. 

Die Beleimung bzw. die Leimbilder 24, 25 . . . werden 
ganz Oder teilweise auf die fortlaufende Materialbahn 29 
aufgebracht. Die von dieser abgeUnennten Zuschnitte 10 wei- 
sen demnach bereits die kompletten Leimbilder fiir die Fer- 
tigung der Klappschachtel auf . 

^ Fig. 3 zeigt in schematischer Darstellung eine Zuschnitt- 
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vorrichtung 31, die Bestandteil einer Verpackungsmaschine 
(nicht gezeigt) fiir Klappschachteln ist. Die kompakt aufge- 
baute Zuschnittvorrichtung 31 enthalt im unteren Bereich 
eine Materialversorgung 32. In einer oberen Ebene ist eine 
Bahnfuhrung 33 untergebracht. Zwischen diesen bciden Be- 
reichen befindet sich die Zuschnittfertigung 34 als wichtig- 
ster und sensibler Bereich der Vorrichtung. 

Das Verpackungsmaierial, namlich die Materialbahn 29 ^ 
(aus diinnem Karton) wird als Bobine 35 mit einer Ersatzbo- 
bine 36 zur Verfiigung gestellt. Die Materialbahn 29 wird 
von der aktiven Bobine 35 abgezogen und durch ein Verbin- 
dungsaggregat37 hindurchgefiihrl. Dieses di«il zur Verbin- 
dung einer abgelaufenen Materialbahn mit einer neuen. 

Die Materialbahn 29 wird nach dem Verlassen des Ver- 
bindungsaggregats 37 umgelenkt und in einem auBersten 
Seitenba*eich der Zuschnittvorrichtung 31 nach oben ge- 
fiihrt. Im Bereich einer obere Ecke ist eine Umlenkwalze 38 
fur die Materialbahn positionien. Diese lenkt die Material- 
bahn in eine horizontale Ebene und in. den Bereich eines 
Bahnspeichers 39. Dieser ist als Bahnschleife ausgelegt mit 
einer Mehrzahl von Umlenkwalzoi und einem bewegHchen 
Ausgleichsorgan 40. Dieses weist ebenfalls mehrere Um- 
lenkwalzen fur die Materialbahn 29 auf imd ist in horizonta- 
ler Ebene entlang einer geradlinigen Bewegungsbahn hin- 
und herbewegbar zur VergroBerung oder Verkleinerung des 
Bahnspeichers 39, Der Bahnspeicher 39 ist vor allem beim 
Wechsel der Bobinen 35, 36 aktiv, wenn die Vonichtung mil 
reduzierter Geschwindigkeit gefahren wird. 

Die Materialbahn 29 wird nach dem Verlassoi des Bahn- 
speichers 39 iiach emeuter, abwarts gerichieter Umlenkung 
einer Zuschnitteinheit 41 zugefiihrt. Diese besteht aus meh- 
reren in horizontaler Richlung nebeneinander angeordneten 
Bearbeitungsorganen fiir die Materialbahn 29 zum Herstel- 
len kompletter Zuschnitte 10. Diese werden nach Verlassen 
der Zuschnitteinheit 41 einem Verpackungsaggnegat zuge- 
fuhrt, insbesondere einem Faltrevolver. Beim vorliegenden 
Ausfiihrungsbeispiel werden Zuschnittstapel 42 gebildet, 
die der Verpackungsmaschine bzw. einem Zuschnittmagazin 
iibergeben werden. 

Bei der Vorbereitung der Materialbahn 29 zur Fertigung 
der Zuschnitte 10 werden als erstes die Leimbilder auf die 
Materialbahn 29 aufgebracht. Zu diesem Zweck ist im Be- 
reich eines seitlichen, venikalen Forderabschnitts der Mate- 
rialbahn 29 ein Leimaggregat 43 angeordnet Dieses weist 
ein Leimorgan 44 auf, welches zum Auftragen der Leim- 
streifen und Leimflachen 24 ... 28 dient. Das Leimorgan 44 
ist mit Leimdiisen 45, 46, 47, 48 versehen. Diese sind an ei- 
nem Leimkopf 49 gebildet. Die Materialbahn 29 ist so ge- 
flihrt, daB sie zeitweilig oder standig unter glei tender Anlage 
an dem Leimkopf 49 vorbeigefiihrt wird. Die Materialbahn 
29 liegt dabd auch an den Leimdiisen 45 . . , 48 an. Wah- 
rend einer exakt steuerfoaren Offhungsphase der verschliefi- 
baren Leimdiisen 45 . . 48 werden die beschriebenen Leim- 
bilder gemaB Fig. 1 iiberlragen. Die Offnungsdauer der 
Leimdiisen 45 ... 48 bestimmt bei vorgegebener Forderge- 
schwindigkeit der Materialbahn 29 die Abmessung der 
Leimstreifen und Hachen in Bewegungsrichtung der Mate- 
rialbahn. Die Lange der schlitzformigen Leimdiisen 45 . . . 
48 bestimmt die Abmessung in Richtung quer zur Forderbe- 
wegung. 

Bei dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel werden die 
im Format langgestreckten Zuschnitte 10 in Richtung quer 
zu deren Langserslreckung transportiert aufgrund entspre- 
chend quergerichteter Anordnung innerhalb der Material- 
bahn 29. In Forderrichtung derselben wird demnach die 
Breite der Leimstreifen und Leimflachen 24 ... 28 be- 
stimmt; Die Abmessungen in Langsrichtung des Zuschnitts 
10 ergeben sich durch die Lange der schlitzformigen Leim- 
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dusen 45 . i ! 48. Auch deren Relativstellung am Leimkopf 

49 ist auf die Position der Leimbilder im Bereich der Zu- 

schnitte 10 abgestimmt. 

Bei einer Bewegungsrichtung der Zuschnitte 10 quer zu 

deren Langserstreckung werden nebeneinanderliegende 

Leimbilder wahrend der Forderbewegung aufeinanderfol- 

gend gebildeL So werden die Leimstreifen 24 und 26 durch 

dieseibe Lcimdiise 45 aufgebracht, und zwar zunachst der in 

Forderrichtung vomliegende Leimstreifen 24, sodann die 

beiden Leimstrdfen 26 und schlieBlich der zweiie Leim- 
streifen 24. Diese Leimbilder sind demnach aufgrund der 

Leimdiise 45 mil gleicher Lange ausgebildet. Unterschiedli- 

che Breilen ergeben sich aus der Ofl&iungs- bzw. Wukungs- 

dauer der Leimdiise 45. 

Damit die Materialbahn 29 mindestens wahrend der Be- 

ieimung mil einem vorgegebenen Druck am Leimkopf 49 

anliegt, sind diesem entsprechend positionierte Andruck- 

walzen 50, 51 vor- und nachgeordnet, Diese sind im vorlie- 

genden Falle oberhalb und unterhalb des Leimkopfcs 49 po- 

sitioniert. Die Materialbahn 29 wird aufgrund entsprechen- 

der Relativstellung der Andriickwalzen 50, 51 im Bereich 

des Leimkopfes 49 ausgelenkt. Das Leimorgan 44 ist be- 
weglich, namiich schwenkbar an einem Schwenkarm 52 ge- 
lagert Der Leimkopf 49 kann demnach aus der Leimstel- 
lung zuruckgezogen werden, insbesondere zu Wartungs- 25 
und Reparaturzwecken. 

In Forderrichtung der Materialbahn 29 folgl ein Druck- 
markensensor 53. Dieser steuert aufgrund von Druckmarken 
an der Materialbahn 29 die exakte Arbeitsweise der nachge- 
ordneten Organe, insbesondere der Zuschnitteinheit 41. 

Weiterhin wird im AnschluB an das Leimaggregat 43 die 
korrekte Anordnung und Ausbildung der Leimbilder iiber- 
priift durch cinen Leimsensor 54. Dieser ist im vorliegenden 
Falle als gabelformiges Priiforgan ausgebildet, wobei die 
Materialbahn zwischen zwei Schenkeln hindurchlauft und 
dabei durch Sensoren, insbesondere durch kapazitive Senso- 
ren, im Bereich der Leimbilder iiberpruft wird. 

Die beleimte Materialbahn 29 wird sodann an einem Or- 
gan zum Ausharten bzw. Deaktivieren des Leims vorbeibe- 
wegt. Es handelt sich dabei im vorliegenden Falle um eine 40 26 Leimstreifen 
Ktihlplatle 55, die aufgrund besonderer Ausgestaltung ge- 27 Leimstreifen 
eignet ist, Warme und ggf. Feuchtigkeit kurzfrisdg abzufuh- 28 LeimflMche 
ren. Die Materialbahn 29 wird unter Anlage bzw. mil gerin- 29 Materialbahn 
gem Abstand an der Kuhlplatte 55 vorbeigefiihrt. 30 Bedruckung 

Die hinsichtlich der Beleimung vorbereitete Materialbahn 45 31 Zuschnittvorrichtung 
wird in der beschriebenen Weise der Zuschniiteinheii 41 zu- 32 Materialversoigung 
gefiihrt Dieser vorgeordnet ist ein Verformungsaggregat 56, 33 Bahnfuhrung 
durch das die Materialbahn 29 hindurchlauft. Das Verfor- 34 Zuschnittfertigung 
mungsaggregat 56 ist mit mehreren gegenlaufig wirkendra 35 Bobine 
Anlagewalzen fiir die Materialbahn 29 ausgestattet, die eine SO 36 Ersatzbobine 



Schneidaggregats 62 verarbeitungsfertigen Zuschnitte 10 
werden in der beschriebenen Weise abtransportiert zur Bil- 
dung von Zuschnittstapeln 42. 

Im Bereich der Verpackungsmaschine werden die Leim- 
stellen nach Ablauf des Verpackungsvorgangs reaktiviert, 
insbesondere durch Erwarmen. tJblicherweise werden als 
erstes die Leimflachen 28 reaktiviert, um den Deckel-Innen- 
lappen 23 festzukleben. Danach werden beim Zufuhren des 
Packungsinhalts einschlieBlich Kragen die Leimstreifen 26 
und 27 reaktiviert. Schliefilicb w^den die Leimstreifen 24 
und Leimflachen 25 reaktiviert, und zwar ublicherweise im 
Bereich einer Packungsbahn im AnschluB an einen Faltre- 
volver. 

Das Aufbringen der kompletten Beleimung auf einen Zu- 
schnitt 10 fiir Klappschachtehi kann auch bei der Verarbei- 
tung von anderweitig gefertigten Hnzelzuschnitlen erfol- 
gra. In diesem Falle wird der Leim auf die bereits fertigge- 
stellten Zuschnitte 10 aufgebracht. Dabei ist es auch mog- 
lich, den Transport der Zuschnitte so diuchzufUhren, daB 
20 diese mit ihrer Langserstreckung in Fordenichtung weisra. 
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10 Zuschnitt 

11 Schachtelteil 

12 Deckel 

13 Schachtel-Vorderwand 

14 Schachtel-Riickwand 

15 Bodenwand 

16 Schachtel-Seitenlappen 

17 Schachtel-Seitenlappen 

18 Deckel- Vorderwand 
19Deckel-Ruckwand 

20 Stimwand 

21 Deckel-Seitenlappen 

22 Deckel-Seitenlappen 

23 DeckeHnnenlappen 

24 Leimstreifen 

25 Leimflache 



Gegenverformung der Materialbahn bewiricen gegen die 
sich aus der Gesialt der Bobinen 35, 36 ergebende gewolbte 
Verformung. 

Die ebene Materialbahn 29 gelangl nun in die Zuschnitt- 
einheit 41, die je nach Vorgabe in verschiedener Weise aus- 
getiildet sein kann. Im vorliegenden Falle durchlauft die 
Materialbahn 29 zuerst ein Vorzugaggregai 57 mil Walzen 
fiir den exakten Transport der Materialbahn 29. Es folgt da- 
nach ein Prageaggregat 58 zum Anbringen von gestalteri- 
schen oder informadven Pragungen an der Materialbahn. 

Danach tritt die Materialbahn in ein Rillaggregat 59 ein. 
Dieses bringt durch Rillen vorgeformte Langsfaltlinien 60 
und Querfalllinien 61 im Bereich der Materialbahn 29 durch 
PrSgen an. Ein hieran anschlieBendes Schneidaggregat 62 
diem in der Hauptsache zum Abtrennen der nun fertigge- 
stellten Zuschnitte 10 von der Materialbahn 29« Des weite- 
ren aber werden bestimmte, fur den Zuschnitt 10 typische 
Stanzungen 63, 64 angebracht. Die nach dem Verlassen des 



55 



60 



65 



37 Verbindungsaggregat 

38 Umlenkwalze 

39 Bahnspeicher 

40 Ausgleichsorgan 

41 Zuschnitteinheit . 

42 Zuschnittstapel 

43 Leimaggregat 

44 Leimorgan 

45 Leimdiise 

46 Leimdiise 

47 Leimdiise 

48 Leimdiise 

49 Leimkopf 

50 Andriickwalze 

51 Andriickwalze 

52 Schwenkarm 

53 Druckmarkensensor 

54 Leimsensor 
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SSKiihlplatte 

56 Verfonnungsaggregat 

57 Vorzugaggregal 

58 Prageaggregat 

59 Rillaggregai 

60 Langsfaltlinie 

61 QuerfalUinie 

62 Schneidaggregal 

63 Stanzung 

64 Stanzung 

65 Gelenkiinie 
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Patentanspniche 

1. Verfahren zum HersteDen von Klappschachteln fur 15 
Zigaretten oder dergleichen aus Zuschnitten (10) zur 
Bildung eines Schachlelleils (11) und eines mit diesem 
verbundenen Deckels (12), wobei Schachtel-Seiten- 
wande und Deckel-Seitenwande aus durch Klebung 
miteinander verbundenen Schacbtel-Seitenlappen (16, 20 
17) und Deckel-Seitenlappen (21, 22) bestefaen, ge- 
kennzelchnet durch folgende Merkmale: 

a) die Schachiel-Sdtenlappen (16, 17) und Dek- 
kel-Seitenlappen (21, 22) sind durch Hotmelt- 
Leim miteinander veibunden, 25 

b) der Holmelt-Leim wird auf die ungefalteten, 
ebenen Zuschnitte (10) aufgebrachl und ausgehar- 
tel, 

c) der Hotmelt-Leim wird beim \ferbinden der 
Schachtel-Seitenlappen (16, 17) und Deckel-Sei- 30 
tenlappen (21, 22) miteinand^ durch Warme re- 
aktiviert. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi Leimbilder aus Hotmelt-Leim, namlich Leim- 
streifen (24) und Leimflachen (25), auf eine Material- 35 
bahn (29) aus diinnem Karton oder dergleichen aufge- 
bracht und sodann Zuschnitte (10) von dieser abge- 
trennt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB weitere Leirastellen bzw. Leimbilder aus 40 
Hotmelt auf den ungefalteten Zuschnitl (10) bzw. auf 
die Materialbahn (29) aufgebracht werden, vorzugs- 
weise gleichzeitig mit den Leimstreifen (24) und Leim- 
flSchen (25) fiir die \ferbindung der Schachtel-Seiten- 
lappen (16, 17) und Deckel-Seitenlappen (21, 22). 45 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB (rechteckige) 
Leimbilder, namlich Leimstreifen und Leimflachen 
(24, 25, 26, 27, 28) auf die Zuschnitte (10) bzw. die 
Materialbahn (29) durch Leimdusen (45 . . . 48) wah- 50 
rend des Transports derselben aufgebracht werden, wo- 
bei die Abmessunj der Leimbilder in Bewegungsrich- 
tung durch die Offhungs- bzw. Wirkungsdauer der 
L^mdiisen (45 . . . 48) bestimmt ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren 55 
* Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Zu- 
schnitte (10) wahrend der Beleimung mit ihrcr Lang- 
serstreckung quer zur Forderrichtung transportierbar 

. sind, wobei die Leimdusen (45 . . . 48), insbesondere 
Schlitzdiisen, zum Aufbringen von mehreien, insbe- 60 
sondere zwei Leimbildem in Forderrichtung mehrmals 
je ZuschniU geoffhei werden. . . . 

6. Vorrichtung zum Herstellen von Klappschachteln 
fur Zigaretten oder dergleichen aus Zuschnitten (10), 
die einen Schachtelieil (11) und einen Deckel (12) der 65 
Klappschachtel bilden, wobei Schachtel-Seitenwande 
und Deckel-Seitenwande aus einander uberdedcenden 
und durch Klebung miteinander verbundenen Schach- 



tel-Seitenlappen (16, 17) einerseits imd Deckel-Seiten- 
lappen (21, 22) andererseits bestehen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zuschnitte (10) oder eine fortlaufende 
Materialbahn (29) zur Bildung der Zuschnitte durch ein 
Leimaggregat (43) hindurchbewegbar sind, in dessen 
Bereich Hotmelt-Leim mindestens zur Veibindung der 
Schachtel-Seitenlappen (16, 17) und Deckel-Seilenlap- 
pen (21, 22) auf die (ungefalteten) Zuschnitte (10) oder 
auf die Materialbahn (29) ubertragbar ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Materialbahn (29) durch ein Leimag- 
gregat (43) hindurchfbrderbar ist mit einem queige- 
lichteten Leimorgan (44), das mehrere schlitzformige 
Leimdusen (45, 46, 47, 48) nebeneinander aufweist 
entsprechend der Positionierung von Leimbildem - 
Leimstreifen und Leimflachen (24, 25, 26, 27, 28) 
wobei die Leimdusen (45 . . . 48) wahrend der Anlage 
der Materialbahn (29) hinsichtlich der Dauer einer Off- 
nungsstellung steuCTbar sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
k^inzeichnet, daB die mit Leimbildem versehene Ma- 
terialbahn (29) im AnschluB an das Leimaggregat (43) 
an einem Kiihlaggregat voibeibewegbar ist, insbeson- 
dere an eine Kiihlplatte (55), zum Abbinden bzw. Ver- 
festigen der Leimbilder. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der weite- 
ren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die mit 
verfestigten, inaktiven Leimbildem versehene Materi- 
albahn (29) durch einen Bahnspeicher (39) hindurch ei-r 
ner Zuschnitteinheit zufiihrbar ist, in deren Bereich die 
Materialbahn (29) hinsichtlich der Ausbildung der Zu- 
schnitte (10) komplettieibar und danach die Zuschnitte 
(10) von der Materialbahn (29) im Bereich eines 
Schneidaggregats (62) abtrennbar sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der wei- 
teren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Zuschnittvorrichtung (31) mit einer Materialversor- 
gung (32), einer Bahnfuhrung (33) und einer Zuschnitt- 
fertigung (34) als Einheit einer Verpackungsmaschine 
fur die Herstellung von Klappschachteki zugeordnet 
ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder einem der 
weiteren Anspriicbe, dadurch gekennzeichnet, daB im 
Bereich der Zuschnittvoirichtung (31) die Materialver- 
sorgung (32) mil Bobinen (35, 36) des Verpackungs- 
materials im unteren Bereich, die Zuschnittfertigung 
(34) mit Zuschnitteinheit (41) in einem mittleren Be- 
reich und die Bahnfuhrung (33) mit Bahnspeicher (39) 
im oberen Bereidi unteigebracht sind. 
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